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Abstract 


A thermoplastic and elastomer composite product and methods of manufacturing it, e.g. a section member comprising a 
strength member of thermoplastic including a modifying agent such as a poly(1 ,2-vinyl butadiene) or an ethylene-propylene 
grafted with maleic anhydride, a thin layer of elastomer including a modifying agent such as an organo-silane or an ethylene- 
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PRODUIT COMPOSITE EN ELASTOMER E ET EN THERMOPLASTIQUE, ET SES PROCEDES DE 
FABRICATION. 

(§7) Prodult composite en Ihermoplastique et en elasto- 
mers, et ses procedes de fabrication, tel qu'un profile (10) 
comprenant una armature (24) en thermoplastique incluant 
un agent modifiant tel qu'un potybutadiene-vinyl 1,2 ou un 
ethylene-propylene greffe a I'anhydride maleique, une cou- 
che mince (26) d'elastomere incorponant un agent modi- 
fiant tel qirun organo-silane ou un ethylene-propylene 
greffe a Fanhydride maleique, et une levre d'etancheite 
(14) en elastomers ne comprenant pas d'agent modifiant 

L'invention permet une adherence totale entre le thermo- 
plastique et I'eJastomere. 
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PRODOIT COMPOSITE KN KT.ASTOMKRK KT KH TBBBXBSL&SIIQSZa KT 

ffKff imormgg ire fabrtcattow 

L * invention concerne un produit composite 
realise en elastomer e et en thermoplastique, et ses 
5 precedes de fabrication. 

De nombreux produits, utilises dans des 
domaines industriels tres divers, comprennent des 
associations metal-elastomere qui permettent de 
benef icier d'une part de I'elasticite des elastomeres et 

10 de leur capacite d' absorber les vibrations et d 1 autre 
part de la rigidite et des autres proprietes mecaniques 
des metaux, ces produits ayant des f one t ions general es 
d* amortissement des vibrations et/ou d' etancheite. 

L 1 utilisation des metaux dans ces produits 

15 presente toutefois un certain nombre d 1 inconvenient s tels 
que des risques de corrosion et la necessite d'xane 
protection des parties metalliques decouvertes, un defaut 
d ' adherence naturelle des elastomeres sur les metaux, une 
conductibilite electrique et tiiermique, une densite 

20 e levee, un prix parfois important, une fragilite au 
pliage des pieces minces, etc. . - 

On a de ja cherche a remplacer les metaux pax: 
des thermoplastiques , certains de ces derniers ayeuit des 
proprietes mecaniques assez proches de celles des metaux, 

25 un prix mo ins eleve, une densite plus faible, une 
conductivity electrique ou thermique nulle ou tres 
faible, des risques nuls de corrosion, etc... 

On s'est alors heurte essentiellement au 
probleae de 1' adherence entre les thermoplastiques et les 

30 elastomeres, ce qui a conduit a utiliser des couches 
intermediaires de matieres adhesives souvent tres 
couteuses pour obtenir une adherence plus ou mo ins bonne 
entre les thermoplastiques et les elastomeres, et qui par 
ailleurs n'est pas tou jours uniforme sur toute 

35 1 * interface thermoplastique - elastomere. 

L ' invention a pour but d'eviter ces 
inconvenient s en assurant une adherence directe et totale 
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entre un thennoplastique et un elastomer e sans 
utilisation d'une ou de couches intermediates de matiere 
adhesive ou analogue . 

Elle a pour objet des produits composites 
5 realises en thennoplastique et en elastomere, dans 
lesquels 1 • adherence entre le thennoplastique et 
1* elastomere est si elevee qu'il est impossible de les 
separer sans dechirer 1 ' elastomere . 

Elle a egalement pour objet des procedes de 

10 fabrication de ces produits, permettant de les realiser a 
faible cout en continu et de fagon automatisee pear 
extrusion, ou bien par moulage par injection, compression 
ou trans fert. 

Elle propose done un produit composite en 

15 elastomere et en thennoplastique, caracterise en ce que 
1' adherence entre !• elastomere et le thennoplastique a 
leur interface resulte de 1 ' incorporation d' agents 
modifiants a 1 • elastomere et au thennoplastique, les 
agents modifiants de 1 ' elastomere comprenant un 

20 organosilane ou un ethylene-propylene greffe a 
1" anhydride maleique, eL ceux du thennoplastique 
comprenant un po lybu t adi ene-viny 1 1,2 ou un ethylene- 
propylene greffe a 1* anhydride maleique. 

Le thennoplastique est un polypropylene ou un 

25 polyamide technique tel que PA6, PA66, PA6/10, PA6/12, 
PA11 ou PA12, ou un alliage polypropylene-polyamide. 

L ' elastomere est de preference choisi dans le 
groupe comprenant le caoutchouc naturel NR, le 
polyisoprene synthetique IR, les caoutchoucs nitrile 

30 hydrogenes HNBR, les copolymeres d' epichlorhydrine et 
d'oxyde d' ethylene ECO, les elastomeres ethylene- 
acrylique commercialises sous la denomination ■VAMAC" , 
les polyethylenes chlorosulf ones CSM, les ter-polyxneres 
d* ethylene, de propylene et d'un diene EPDM, les 

3 5 caoutchoucs butyl IIR et les caoutchoucs butyl halogenes 
XIIR. 
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Dans un tel produit, l - adherence entre le 
thennop las t ique et 1 ' elastomere est totale au point que 
toute tentative de separation du thermoplastique et de 
1 ' elastomere se traduit par la destruction du produit. 
5 Avantageusement, le thermoplastique est charge 

de fibres organiques ou inorganiques # dans des 
proportions comprises de preference entre 5 et 50 % 
environ en poids. 

La partie en thermoplastique peut alors servir 
10 d' armature, de renfort, d" insert, de support, etc... 

Pour des raisons economiques, on peut, af in de 
reduire les quantites d' agents modifiants incorporees au 
thermoplastique et a 1 1 elastomere, prevoir de former une 
couche mince de thermoplastique conprenant 1' agent 
15 modifiant entre 1' elastomere et une autre couche de 
thermoplastique ne comprenant pas 1' agent modifiant. 

De meme, on peut prevoir de former une couche 
mince d' elastomere comprenant 1' agent modifiant entre le 
thermoplastique et une autre couche d' elastomere ne 
20 comprenant pas cet agent modifiant . 

L' invention propose ega lenient un procede de 
fabrication d' un produit tel que decrit ci-dessus, 
caracterise en ce qu'il cons is te a extruder un profile en 
thermoplastique comprenant un agent modifiant precite, 
25 puis a recouvrir au mo ins partiellement ce profile, pax 
extrusion, d' elastomere comprenant un agent modifiant 
precite, et a vulcaniser 1 ■ elastomere. 

Un tel procede a l'avantage de permettre une 
fabrication en continu, automati sable, peu coxiteuse et 
30 facile a mettre en oeuvre pour l'homme du metier. 

Selon une autre cauracteristique de 
1 ' invention, ce procede consiste a coextruder un profile 
en thermoplastique ne conprenant pas d* agent modifiant et 
une couche de thermoplastique comprenant 1' agent 
35 modifiant, deposee sur au mo ins une partie dudit profile. 
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puis a extruder 1 ' elastomere sur ladite couche de 
thermoplastique comprenant 1' agent modi fi ant . 

Selon encore une autre caracteristique de 
1 ' invention, le precede consiste a coextruder, sur le 
5 profile en thermoplastique, une couche inter me diaire 
d' elastomere conprenant 1* agent modifiant et un 
revetement d' elastomere ne comprenant pas 1' agent 
modifiant, qui est depose sur ladite couche intermediaire 
d 1 elastomere . 

10 De preference, le profile en thermoplastique 

est conforme et refroidi avant 1 ■ extrusion d * elastomere . 

L' invention propose encore un autre procede de 
fabrication de ce produit, caracterise en ce qu'il 
consiste a mouler une piece en thermoplastique compr enan t 

15 un agent modifiant precite, puis a surmouler par 
injection, conqpression ou transfert, 1 1 elastomere 
comprenant un agent modifiant precite sur la piece en 
thermoplastique, et a vulcaniser 1 ' elastomere. 

Dans un premier mode de realisation de 

20 1' invention, ce procede consiste a mouler par injection 
bi-matiere une piece en themiopiaa civile ne comprenant pas 
d ' agent modifiant et une couche mince de thermoplastique 
comprenant 1 1 agent modifiant et qui recouvre au mo ins 
partiellement la piece en thermoplastique, avant de 

2 5 surmouler 1 ' elas tomere . 

Dans une autre forme de realisation, le 
procede consiste a surmouler sur ladite piece en 
thermoplastique une couche mince d* elastomere comprenant 
1" agent modifiant et, sur cette couche mince, un 
30 elastomere ne comprenant pas 1' agent modifiant. 

De fagon generale, 1" invention presente les 
avant ages suivants : 

adherence du thermoplastique et de 
1 1 elastomere sans interposition d'une ou de plusieurs 

3 5 couches de matieres adhesives, 
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- remplacement du metal dans les associations 
avec les elastomeres, 

- all element des produits, 

- conductibilite electrique nulle (sauf dans 
5 le cas ou l'on incorpore des fibres de car bone dans le 

thermoplastique) , 

- resistance a la flexion et a la fatigue 

mecanique , 

- prix des produits infer ieur a ceux des 
10 produits equivalents conprenant une association metal- 

elastomere, 

- conductibilite thermique tres faible, 

- absence totale de corrosion, 

- tres bonne tenue thermique aux temperatures 
15 d' utilisation. 

L* invention trouve de nombreuses applications 
dans des domaines tres divers, come par exemple des 
supports de moteurs ou d'organes vibrants dans 
1' Industrie en general et dans les engins mobiles 

20 (vehicules automobiles, avions, navires, etc...), des 
^ofiles d'etancheite utiiisables cLans Lous les domaines, 
des joints statiques ou dynamiques utilisables dans 
toutes les industries, des supports ant ivibrato ires 
utilisables dans tous les domaines, et est egalement 

25 applicable dans les pneumatiques, dans le textile et dans 
la chaussure. 

L * invention sera mieux comprise et d'autres 
caracteristiques, details et avantages de celle-ci 
apparaitront plus clairement a la lecture de la 

30 description qui suit, faite a titre d' exemple en 
reference aux dessins annexes dans lesquels : 

la figure 1 est une vue schema tique en coupe, 
a grande echelle, d"un profile d'etancheite selon 
1 ' invention ; 

35 la figure 2 est une vue agrandie du detail 

encercle II de la figure 1 ; 
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la figure 3 est une vue schema tique en coupe 
d'un autre produit selon 1 ' invention ; 

la figure 4 est une vue schematique partielle 
en coupe d* encore un autre produit selon 1' invention ; 
5 la figure 5 represente schema tiquement des 

moyens de fabrication d'un produit selon 1' invention. 

On se refere d'abord aux figures 1 et 2, ou 
I'on a represente une premiere forme de realisation d'un 
produit selon 1 1 invention, qui est ici un profile 

10 d'etancheite utilisable consne "joint lecheur" dans 
1' Industrie automobile et qui, dans la technique 
anterieure, comprend une armature metallique a section en 
XJ conpletement enrobee d ' elastomer e , avec tous les 
inconvenients rappeles ci-dessus. 

15 Ce profile 10 comprend une partie 12 de 

montage sur un support tel que le bord d'une tole, et une 
levre d'etancheite 14 des tine e a s ' appliquer sur une 
vitre mobile. 

La partie 12 est approxi ma t ivement a section U 

20 comprenant une premiere branche rectiligne 16 et une 
secunde branche incurvee 18 done une eremite 20 est 
repliee a 180* a 1 ' interieur de la partie 12 , en regard 
de la premiere branche 16, les faces en regard de la 
premiere branche 16 et de 1 ' ex t remit e repliee 20 

25 comportant des levres ou languettes 22 orientees vers 
1 ' interieur du U et s ' opposant a 1 1 arrachement du profile 
10 monte sur son support, d'une fagon bien connue de 
1 ' honnne du metier. 

Cette configuration permet de fixer le profile 

30 10 sur son support par effet de serrage ou de pince de la 
partie 12 sur le support. 

Essentiellement, la partie 12 du profile est 
constitute d'une armature 24 en thermoplastique 
relat ivement rigide, qui est revetue sur la majeure 

35 partie de son etendue d'une couche mince 26 d'elastomere 
ayant des fonctions d' aspect et d'etancheite, et qui 
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constitue egalement la levre 14 et les levres ou 
languettes 22 precitees. 

La matiere utilisee pour 1 1 armature 26 est de 
preference un polypropylene ou un poly ami de technique , 
5 tel <iue PA6, PA66, PA6/10, PA6/12, PA11 ou PA12, ou un 
alliage PP-PA, charge de preference de fibres 
inorganiques (par exemple de silice, de verre, de 
ceramique ou de car bone) ou organiques (par exemple de 
meta- ou par a- ar amide, de polyamide, de polymeres a 

10 cristaux liquides) , dans des quantites qui peuvent varier 
de 5 a 50 % en poids environ selon les caracteristiques 
mecaniques recherchees de 1' armature 26. 

L'elastomere constituant la couche mince 26 de 
revetement, la levre 14 et les levres ou languettes 22 , 

15 est de preference choisi dans le groupe conprenant NR, 
IR, HNBR, ECO, ■VAMAC" , CSM, EPDM, IIR et XIIR, qui sont 
des elastomeres a vulcanisation au soufre ou aux 
peroxydes organiques . 

Une adherence parfaite et to tale entre 

20 l'elastomere et le thermoplastique est obtenue par 
incorporation d' agents modifiants a I ; eiaacomere et au 
thermoplastique, dans des proportions inferieures a 10 % 
en poids, l 1 agent modi fi ant du thermoplastique etant de 
1 • ethylene-propylene greffe a 1 1 anhydride maleique ou 

25 bien du polybutadiene-vinyl 1,2, le modi fi ant de 
l'elastomere etant un organo-silane ou un ethylene- 
propylene greffe a 1 1 anhydride maleique (etant entendu 
qu'il n'est pas necessaire d'utiliser le meme modifiant 
pour le thermoplastique et pour l'elastomere) . 

30 On peut, par exemple , utiliser comme 

elastomer e un EPDM ayant la composition suivante : 
EPDM 100 parts 

Plastifiant paraffinique 50 parts 
Oxyde de zinc 5 parts 
3 5 Noir de carbone 70 parts 

Co-agent de vulcanisation 1 part 
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Vinyl silane 10 parts 

(ou E-P greffe a 1* anhydride maleique) 
BR vinyl 1.2 5 parts 
Peroxyde 10 parts 
5 L 1 adherence de cet EPDM sur les polyamides 

comprenant un agent modifiant precite, est to tale. 

De preference, et comne on 1 * a represente 
schematiquement en figure 2, on peut realiser 1 ■ armature 
24 en thermoplastique ne comprenant pas d' agent modifiant 
10 precite et recouvrir ses parties qui devront etre 
associees a 1 ' elastomer e, par une couche mince 28 du meme 
thermoplastique comprenant 1* agent modifiant precite. 
Cela permet de reduire le prix de revient du profile 10 , 
en evitant d'incorporer 1' agent modifiant a toute 
15 1' armature 24- 

De meme, en ce qui concerne 1 ■ elastomer e, on 
peut n'incorporer 1 ' agent modifiant correspondant qu'a la 
couche mince 26 qui recouvre 1 1 armature 24 et ne pas 
incorporer cet agent modifiant dans la levre d'etancheite 
20 14, a condition de laisser subsister la couche mince 26 
entre cecce levre et 1 ' armature 24 en theriaupias tique . 

La figure 3 represente schematiquement un 
autre produit selon 1' invention, qui n'est plus un 
profile, mais une piece moulee, comprenant un support 30 
25 en thermoplastique tel que du polypropylene ou l'un des 
polyamides techniques precites ou un alliage PP-PA, sans 
agent modifiant precite, une couche mince 32 du m eme 
thermoplastique comprenant un agent modif iant precite et 
recouvrant la face super ieure ondulee du support 30, et 
30 une partie 34 en elastomere conprenant un agent modifiant 
precite, qui est solidaire de la couche mince 32 sur la 
majeure partie de 1 1 et endue de celle-ci. 

Dans une autre forme de realisation 
representee en figure 4, le produit selon 1 B invention 
35 peut se presenter sous forme d'une plaque ou d' un panneau 
36 comprenant une couche 3 8 de thermoplastique comprenant 
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1* agent modifiant precite, et une epaisseur 40 
d'elastomere solidaire de la couche 38, l'elastomere 
coinprenant 1' agent modifiant precite, ou bien en etant 
depourvu et etant alors relie a la couche 38 de 
5 thermoplastique par une couche mince 42 d'elastomere 
conportant 1' agent modifiant, formee a l 1 interface entre 
les couches 38 et 40. 

Les produits selon 1' invention, tel que celui 
de la figure 3, peuvent etre realises par moulage par 

10 exemple par injection, de la fagon suivante : 

on commence par mouler par injection la par tie 
30 en thermoplastique ne coinprenant pas d' agent modifiant 
et la couche mince 32 comprenant 1' agent modifiant, par 
injection bi-matiere dans le meme moule. 

15 La piece en thermoplastique 30, 32 peut 

ensuite etre demoulee et placee dans un autre moule ou on 
realise le surmoulage de la partie 34 par injection 
d'elastomere comprenant 1 1 agent modifiant, et on procede 
ensuite a la vulcanisation de cet elastomere, par 

20 chauffage dans le moule de surmoulage. 

En variante, on peut bien enLexidu muuler le 
support 30 en thermoplastique comprenant un agent 
modifiant, puis surmouler sur le support la partie 34 en 
elastomere conprenant un agent modifiant . 

25 Selon une autre variante, on peut egalement 

surmouler, par injection bi-matiere, une couche mince 
d'elastomere coinprenant 1 ' agent modifiant sur la piece en 
thermoplastique, avec une autre couche d'elastomere ne 
conprenant pas d' agent modifiant et qui vient recouvrir 

30 la couche mince precitee. 

Quand les produits selon 1 ' invention sont 
realises par moulage, avec vulcanisation de l'elastomere 
par chauffage dans le moule, on utilise de preference un 
elastomere avec vulcanisation par des peroxydes 

35 organiques. La vulcanisation est alors une reaction 
radical aire en trois etapes (decoiqposition des peroxydes. 
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amorce des chaines polymeres et reticulation) qui permet 
d' introduire dans les couches d' interface des radicaux 
libres qui rendent reactifs des sites autrement stables. 

Par ailleurs, la pression de moulage ameliore 
5 encore 1 ' adherence de l'elastomere sur le 
thermoplastique . 

Les produits selon 1 ' invention peuvent 
egalement etre realises par extrusion, pax exemple au 
moyen du dispositif represents schema tiquement en figure 
10 5. 

Ce dispositif comprend une extrudeuse 44 de 
thermoplastique, dont la sortie est reliee a line tete 
d' extrusion 46 egalement alimentee par une autre 
extrudeuse 48 de thermoplastique, la tete d' extrusion 46 

15 etant suivie par un conformateur ou calibreur 50 dans 
lequel on fait passer le profile 52 sortant de la tSte 
d' extrusion 46, le conformateur ou calibreur 52 etant 
lui-meme suivi d' un bac de refroidissement 54. 

En aval de ce bac est dispose un systeme 56 de 

20 sechage, suivi de moyens de tirage 58. 

Gn Lrouve ensuite une tete d'equene GC pour 
le recouvrement du profile 52 par de l'elastomere, la 
tete 60 etant alimentee par deux extrudeuses d'elastomere 
62 et 64 respectivement . 

25 La sortie de la tete 60 alimente des moyens 66 

de vulcanisation de 1 1 elastomere en continu ou en 
discontinu. 

Le profile 10 represent e aux figures 1 et 2 
peut etre f abrique par le dispositif de la figure 5 . 

30 Dans ce cas, 1 ' extrudeuse 44 fournit le 

thermoplastique ne conprenant pas d* agent modif iant , 
destine a former 1 ' armature 24, tandis que 1' extrudeuse 
48 fournit le meme thermoplastique auquel on a incorpore 
un agent modif iant precite, pour former la couche mince 

35 28 recouvrant 1 1 armature 24 ou au mo ins les parties de 
celle-ci destinees a recevoir la couche 26 d'elastomere. 
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Le profile 52 sortant de la tete d' extrusion 
46 est done constitue par 1 * armature 24 revetue de la 
couche mince 28 de thermoplastique modifie. 

Lorsque le thermoplastique non modifie qui 
5 constitue 1 ' armature 24 est charge de fibres, par exemple 
de fibres de verre, la couche mince 28 de thermoplastique 
modifie qui recouvre cette armature ne conqorend pas de 
fibres, ce qui reduit de fagon importante l'usure du 
confonnateur ou calibreur 50 dans lequel passe le profile 
10 52 avant d'etre refroidi. 

Le profile, seche et tire, est ensuite amene a 
la tete 60 ou une couche mince 26 d'elastomere modifie 
est deposee sur la couche mince 28 de thermoplastique 
modifie et ou la levre d'etancheite 14 en elastomere non 
15 modifie est formee sur une partie de cette couche mince 
26. 

La vulcanisation de 1" elastomere dans les 
moyens 66 est realisee par chauffage, sans pression. 

De fagon generale, les thermoplastiques 
20 utilises dans 1" invention sont choisis pour repondre aux 
conditions suiVonLcS : 

- iis ont une temperature de deformation sous 
charge qui est super ieure a 140 # C environ ( temperature de 
vulcanisation des elastomeres) , 

25 - leur composition moleculaire est coaqpatible 

avec celle des elastomeres, 

- leur prix est faible, 

- ils ont une rigidite proche de celle des 

met aux, 

30 - ils sont extrudables et injectables, 

leurs resistances physico-chimiques sont 
conformes aux cahiers des charges de 1' Industrie, 

- ils ont une durete elevee, 

- leur densite est faible (inferieure a 1,5), 
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- ils ont une bonne stabilite dimensionnelle, 
un faible retrait (par exemple mo ins de 0,5 %) et un 
faible coefficient de dilatation thermique. 

Ils remplacent avantageusement les metaux dans 
5 les associations avec les elastomeres, et presentent 
I'avantage supplemental re d'etre facilement deformables 
et confonnables par chauffage a temperature moyenne . 
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REVENDICATIONS 

1. Produit coii5>osite en elastomere et en 
thermoplastique, caracterise en ce que I 4 adherence entre 
1 • elastomere et le thermoplastique a leur interface 

5 resulte de 1 1 incorporation d* agents modif iants a 
1 ' elastomere et au thermoplastique, les agents modif iants 
de 1' elastomere conprenant un organo-silane ou un 
ethylene-propylene greffe a 1' anhydride maleique et ceux 
du thermoplastique conprenant un polybutadiene- vinyl 1,2 
10 ou un ethylene -propylene greffe a 1' anhydride maleique. 

2. Produit selon la revendication 1, 
caracterise en ce que le thermoplastique est un 
polypropylene ou poly amide technique tel que PA6, PA66, 
PA6/10, PA6/12, PA11 ou PA12, ou un alliage 

15 po lypropy lene -po lyamide . 

3. Produit selon la revendication 1 ou 2, 
caracterise en ce que le thermoplastique est charge de 
fibres organiques ou inorganiques , dans des proportions 
comprises entre 5 et 50 % environ en poids. 

20 4. Produit selon l'une des revendications 

precedentes, caractci.ioc en ce que 1 ' elastomere est 
choisi dans le groupe comprenant NR, IR, HNBR, ECO, CSM, 
EPDM, IIR, XIIR, et les elastomeres ethylene-acrylique 
commercialises sous la denomination "VAMAC" , a 

25 vulcanisation au soufre ou aux peroxydes organiques. 

5. Produit selon l'une des revendications 
precedentes, caracterise en ce que les quantites d* agents 
modif iants incorpores au thermoplastique et a 
1 • elastomere sont inferieures a 10 % en poids . 

30 6. Produit selon l'une des revendications 

precedentes, caracterise en ce que le thermoplastique 
comprenant 1' agent modif iant forme une couche mince (28) 
entre 1' elastomere (26) et un thermoplastique (24) ne 
comprenant pas 1' agent modif iant. 

35 7 . Produit selon 1 ' une des revendications 

precedentes, caracterise en ce que 1' elastomere 
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comprenant 1' agent modifiant forme une couche mince (26) 
entre le thermoplastique (24) et un elastomere ne 
comprenant pas 1' agent modifiant . 

8. Produit selon l'une des revendications 
5 precedentes, caracterise en ce que le thermoplastique 

constitue une armature (24), un renf ort , un insert ou un 
support (30) dudit produit. 

9. Procede de fabrication d' un produit tel que 
deer it dans l'une des revendications precedentes, 

10 caracterise en ce qu'il consiste a extruder un profile 
(52) comprenant un agent modifiant precite, puis a 
recouvrir au mo ins partiellement ce profile par extrusion 
d' elastomere comprenant un agent modifiant precite et a 
vulcaniser 1 1 elastomere . 

15 10. Procede selon la revendication 9, 

caracterise en ce qu'il consiste a coextruder un profile 
en thermoplastique (24) ne comprenant pas d' agent 
modifiant et une couche (28) de thermoplastique 
comprenant 1 ' agent modifiant, deposee sur au mo ins une 

20 partie dvxdit profile (24), puis a extruder 1 ' elastomere 
(26, 14) sur ladite couche de thermoplastique (28) 
comprenant 1 ' agent modifiant . 

11. Procede selon la revendication 9 ou 10, 
caracterise en ce qu'il consiste a coextruder, sur le 

25 profile en thermoplastique, une couche intermediaire (26) 
d" elastomere comprenant 1' agent modifiant, et un 
elastomere ne comprenant pas 1 ' agent modifiant, depose 
sur ladite couche intermediaire (26) d' elastomere. 

12 . Procede selon une des revendications 9 a 
30 11, caracterise en ce qu'il consiste a conformer et a 

refroidir le profile (52) en thermoplastique avant 
d' extruder 1 * elastomere „ 

13. Procede de fabrication d'un produit tel 
que decrit dans l'une des revendications 1 a 8, 

35 caracterise en ce qu'il consiste a mouler une piece en 
thermoplastique comprenant un agent modifiant precite. 
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puis a surmouler un elastomer e comprenant 1" agent: 
modifiant precite sur la piece en thermoplastique, et a 
vulcaniser 1 1 elastomere . 

14. Procede selon la revendi cation 13, 
5 caracterise en ce qu'il consiste a mouler par injection 

bi-matiere une piece (30) en thermoplastique ne 
comprenant pas d' agent modifiant et une couche mince (32) 
de thermoplastique comprenant I 1 agent modifiant et qui 
recouvre au mo ins partiellement la piece (30) en 
10 thermoplastique, avant de surmouler 1 ■ elastomere. 

15. Procede selon la revendication 13 ou 14, 
caracterise en ce qu'il consiste a surmouler sur ladite 
piece en thermoplastique une couche mince d* elastomere 
comprenant 1* agent modifiant et, sur cette couche mince, 

15 une autre couche d* elastomere ne comprenant pas 1 ' agent 
modifiant. 
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FIG. 5 
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